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DiefolgendenAngabensind den vom Anmelder elngereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(g) Verfahren und Vorrichtung zum Herstelien von rohrformigen Hohlkorpern 
fih Bei einem Verfahren und einer Vorrichtung zum Her- 

stellen von rohrformigen Hohlkorpern, insbesondere fur 

Behalter, aus Karton mate rial oder dergleichen durch 

- Blegen eines von Langsrandem begrenzten Zuschnitts 
aus Kartonmaterial o. dgl. zu dem Hohlkorper mit offenen 
Stirnseiten und 

- Verbinden einander uberlappender Verbindungsberei- 
che des Zuschnitts , . . . 
wird eine Verbesserung der Wirtschaftlichkeit und damit 
eine Kostensenkung bei der Herstellung bekannter Ver- 
packungendadurch geschaffen, dafS 
Tder Zuschnitt oder eine Bahn aus Kartonmaterial o. dgl. 
von der der Zuschnitt abgeteilt wird, in eine Biegestation 
transportiert und dort gehalten sowie 

- mittels Biegevorrichtungen in die Form des Hohlkorpers 

■ gebogen und ... j' u*: 

- ein Uberlappungsbereich gebildet wird, m dem die bei- 
C den zur Langsachse des Hohlkorpers parallelen Langsran- 

der des Zuschnitts aufeinandergeiegt und 

- miteinander verbunden werden sowie 

- der Hohlkorper aus der Biegestation gefordert wtrd. 




1^ 

0> 



o 



BNSOOCID: <DE_19711790A1J_> 



BEST AVAILABLE COPY 



BUNDESDRUCKEREI 08.98 802 040/123/1 



24 



DE 197 1.1.799 A I 

Vorrichlung /.u.u He«lcllen von rohrfonmgen Hohlkorpem. ^hsc ' ' ^ ,„i,einander verbunden wer- 

insbesond.rc fur Bchal.or. aus Kar,on.na,cnal oder dergle,- . j^^^^mUs ^aufu^^^^^^^^^^^^ ^^^.^^ ^^^^^^^^ ^^^^ 

Chen dutch Biegestalion herausgeRirderl. 

u ,,„.,.^n 7m Das erfindunesgeniaBe Verl'ahren zur Herslellung eines 

- Biegen eines von Langs-"d"„ ^^^^ g,,ndsatzlich bekann.en Verpackungsaufbaus. namlich als 

schnius aus Kartonmaienal o. dergl. zu den, Ilohlkor gr ^^^^^^^^^ ^ .veitgehend fcrtige Verpackung, w.rd 

perniiloffenenSlimseilenuna , . . .„ vnneilhafterweise dem ublichen Verfahrensablauf her- 

: Verbinden einander uberlappender Verbmdungsbe- -^SrTutoasclen bzw. Fullautomaten vorgeschal- 

reiche des Zuschnilts. erfindungsgemaBe Verfahren ohne schwierige 

■ ^. . H.r v,nr.tf.henden Art sind An'passungsinaBnahmen in den Arbeiisablauf von bereits 

Verfahren und Vornchiungen der vorstehenden Art s na f'"? ^ ^ . integrierl werden kann bzw. derartige 

besonders bei der Herstellung von VeT^.«<^kungen fur Plus- i> nachgerustel werden konnen. 

sigkeiten bekannl. Hierbe. werden rohrtonmge Hohlkorper Anlager^ enupre 6 

rechteckiger Querschnittsflache aus e>nem Kar-onrna e- D**' ' J;^ ^inc baulichc Einhcit zu- 

rial hcrgcslcllt. anschlicBcnd an cmcm Endc verschlossca ^^^-^J'^/Sen kann. Vorteilhafterweise greifen diese 

befuUt und in einem abschlieBenden Schntt auch an dem i„eina„der. So wild das 

zweilen Ende verschlossen. Kartonmaietial beim Zufuhren in Form einer endlosen Bahn 

Unter einem Kartonmatenal w.rd un Rahmen der Etfin ™ voroefertigten Zuschnilts in der Anlage gleich- 

dung auch ein wenigstens einsemg, vorzugswe.se jedoch J^Srt vorzugsweise vorgebogen. Zur 

beidseitig mit einer Kunstetoffolie kaschrerter, ebener K^- ^' ^^j^^^f^^ genauen Position wird 

ton versanden. Insbesondere handelt es s.ch um emen PE- Beibeha^tung e^^^er vort,«t 8 ^^^^^^^^ ^j. 

beschichlelen Kar.on. Von der Erf.ndung werden aber auch 2. ^"'^^^^^^^^^^^^ vorzugs- 

alle sonsligen flachigen oder foli^^^l^i^'^^^^"^^"^^ Z^l^^^^^^^^^^^ Andruckers. 

faiJt, insbesondere ein- oder mehrsch.chuge Kunststoffoben ^^'^^ ""^^^^^ ^ie Biegestalion transportierte 

sowie falibare Verbundtnaterial^n nnt etner Alumin.utnbe- ^u^^f^n^^^^^^ ohne Weitertrans- 

schichtung. Die Kunstsioffkaschierung w.rd nach dem Auf- ^ekannten Biege- und Falteinrichtun- 
einanderiegen von Verbindungsbereichen desZuschmtts, so 30 P^""^'!^" ™i,f;„'",^em Rohr mit dem jeweils ge- 

daBsichdieseuberlappen.wannverbundenbzw versiege ^nX^ueBcSt Se^gen bzw. gefeltet und mind^ 

BeiderVerwendungeinesreinenKartonmaier.alsw>rd . e ™ J'^f^ ^rT^XfrSese Vferflrensweise g 

schweiBbare Kunststoff-Zwischenlage ,n For.,, eines Sire.- ~ He^^^^^^ der rohriormigen Hohlkor- 

fens Oder eine Klebung z.B. durch e.nen He.Skleber o.a. ^^^^TM^TrnM und Maschinenaufwand. 

verwendel. • . « t^;^ n^chaih laRt sich das erfindungseemaSe Verfahren ohne 

tenden Anteil der Kosten des verpackten Produktes aus_Da- len_ erfindungsgemaBen Verfahrens in 

bei verteuem geradedie votn AbfuUer entfernt^^^^^^^ den Ab«eb '^^^^^^^ rasclL^Reagieren und Anpas- 

tenProdukdonsschn,ted,eVe.packungeAebhch^^^^^ 40 ^ ^btu ^^^^^^^^.^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^.^ 

Die Aufgabe der voiliegenden Erfindung testeht dahcr wechselnde PackungsgroBen und/oder Aus- 

darin, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Verbe^erung "^J^^^^^^^^^e^fge wic hsel der Art der Bahn- 

der Wiruchaftlichkeit und damil zur Kosiensenkung be, der J^/^^e k5nnen nahezu ohne S.illstandszeiten 

Herstellung bekannter Verpackungen zu ^^haffen d v ^en AbfiiUbetrieb eroffnen sich 

wiegend fur Flussigkeiten und/oder dauerhaft haltbare Le- J^J^^^J^ig der Verpackung vor Ort neue Mog- 

'"i?™n^''S ein Verfahren vorgeschlagcn. Uchkeiten des bedarfsorientierten und wirtschaftUchen Pro- 

, • ^ duzierens. . ^ « t»- 

nach dem ^^^^ bevorzugten Ausfuhningsform wird das Biegen 

-derZuschnittodereineBahnausKartonmateri^o. SO 

dergl..vonderderZu«:hdttabgeteUtMd.^m^^^^^ SrvSgeSXt^elh^^^^^^^^ 

gestation tmsportiert und Sen SShriUe unterst^nd ineinande, und die Be- 

- mittels Biegevornchtungen in die Foim des Hohl ^»*° ^j^^^ ^ aufeinanderfolgenden Zuschmtten 
kotpets gebogenund :„ die 55 Ub«lae«n sich zeitUch mindestens talweise. 

- ein Oberlappungsbereich geb,ldet w,rd. m dem die 5i ^ erfindungsgemaBen Verfahrens 
beiden zur Ungsachse des HohlkOrpets paraUelen to ^^^^^^^^^Z^i^^ngcn zu b,. 
LangsranderdesZuschnittsaufeinandergelegtund ^"t^^^.'^j/i^^t^tonsts.^^^^ 

- .Mteinanderverbunden werden sowie SSungen. und insbesondere bei \feipackungen mit 
-derHohlkaiperausderBiegeslBtiongefbrdertwird. ^ 

Gegenstand der Erfindung ist auBerdem eine mr die S^LTstSSiJe^e^^^^^^ 

Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens bevor- "-^^^^^ J^^^^^^^ Kemmaterial 

zugt anzuwendende Mjmchtung. p^„|,don rohr- zu schUtzen. FUr diese besonderen Hnsatzbedingungen wird 

Die Erfindung erlaubt insbesondere. die Produkuon rohr ^" ^cmackunecn bcvorzugt cine sogcnanntc uragclcgtc 
farmiger HobIk5rpcr al, ^fersmfc - ^^f^^^S^wi'S NahSSna:Sn gefal.eief zus.lzlicberUngs- 

zur FuUmaschine h,n zu verlagem. Das Kfrtoni^^"^ ^ ^ tJberlappungs- bzw. Verbindungsbereich e,ngesetzt. 
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Nah, innenlicgcndc Langsrand zur PackungsauBcnsc... hm ^^^'^ " ' ';^| ^ B gcwcrkzengc an ih..n Konlak.na- 

u,ngefal.ol unci nu. den. packungsauBcnse.Ugen Ung rand ' ^o^"^^^"'- ,,,, ^^^^J, ,.,i„aos.ens .cilweisc 

uhcrdcck,.. Tn der so gebildelcn l>--h.cb.an<«dnung hcge^ ^Kon.ak Zuucnder angcsircb.en Endfonn des hcrzus.cl- 

slcts die Kunstsloffteschichlungcn der c.nzelnen 5>chicliltn ^ " ' 'f^ik^rners anuepaRl. 

ancnander, Diese Kuns.s.offschicl„cn konnen vor.e.lhaflcr- lend.. Verfahren und ,n der erfin 

wei.e ohne Verwendung eines Z"sau ,d.cn Kleberg Hnl iSa^^^^ S laB. sich ohne wei.eres Bahn 



weitercr 



ne Verwendung eines zusatxlichen Klebers ocicr ui Vnrrichtunp laRt sich ohne weiteres Bahn- 

....... MatenaHen n.iteinandcr abCch.end verbunden -SSg aB^^^^ 

werden,beispielsweise,ne<neinSchwc,Bvorgang. AltemaLiv hierzu werdcn nach einer wesenllichen 

Nach den, Sland der Techn.k bekannle Ver ahren z.r Her- .0 «?"2udun7unniiltelbar vor dem Schneiden Rillinien auf 

sicUung einer umgelegten Nahl sind sie.s mehrschn. ug au - ^ ^^^^^^"^^^^^^^ An den Orlen dieser Rilli- 

gebaut und liefern dennoch im Ergebnis ungenaue Nal (slcl- den, , ^ ^ ^ j^finierl vorbereilet, so daB 

fen. Sehr hSuflg konmaes dabei vo, daB die zn verschwe,- a -J/^^^f^'^^^'^f^ durch das Biegen der 

Benden Langsrander der umgelegten Nahl gegenemander j J^'"^;^ 'J" 'J,^;^^ jen staiionSren Fuhrungsele- 

verschobenwerden,sodaBdieKonunui.al.mVcrpackungs- u ^fj^^;;^^/^^^^^^^^^^^^^ des spaleren Hohlkorpers 

design nicht gewahrt werden kmm. ausbilden Durch eine geeigneie Ausforniung des Dornpro- 

Nach der vorliegenden Erfindung ^agcgen e.ne un - ^sb.Wen. Dure i g g ^^^^^^ ^^^^^^ 

gclcg.Nahtn,itcxaklcrLagc,m^^^^^^^^ ^ cS ^-n in'einen, erfindungsgcn^en Verf.hren 

nem miltleren Dereich in raUoneller und zu%er assiger Xhi niir Hohlkeroer mil kreisfonnigem bzw. ovalem Quer- 

WeisehergestelltAnhandderanschlieBendbeschnebenen 20 dreieckigem, quadraO- 

Ausfuhrungsbeisp>ele wird ersjchaich daB das erflr^un^- X ^^^^,,lTlr anderwehig mehreckigem 

gemaBe Verfahren auch fur andere Packungs- und Nahl for- ^^^^^^^'^^^^ hergeslelll werden. 

men sowie Nahtanordnungen einselzbar '^l- ^ ^ Biegestalion isl eine PreBeinheil zum Einwirken 

Bei der Herstellung e.nes rohrfom.igen HohllcoT^^ ™ J^^ Uberlappungsbereid, des rauuilieh geforn.len Zu- 

einer umgelegten Nahl w.rd ^^^^^^^ ^ c nlus angeordnel. Sie hat erfindungsgemaB die Aufgabe, 

rial beim Herstellen e.nes defin.erten ^^^^^f ^-^ uberlappungsbereich Ubereinander gefulvlen bzw. 

Schneidevorgang im Bereieh der so ^^nU^tehenden Schnu '^^^^^^^^^ J Langsrander des ZuschniUes mam- 

kanle derart vorgefaltet, daB bere.ls hier em ers er Langs- ^ ^-^^^ nachfolgend anhand mehrerer 

rand mit einem daran vorgefalteten zusalzhchen Langsrand >™P-^^^^^ Jhrteiligen Aufbau ga- 

gebildet wird. a r^nfiprt die PreBeinheit eine sehr genaue Positionierung der 

Nach Anspmch 12 >.mJ d« ^"^^l^'-'^he U"gsrand da- ^^^.^^^'^^^^^^ ^Johl relaliv zueinander als 

durch gebildel, daB er be.m S<=hneidevorgang duKh «n ^ .i, Be.ug auf den Dorn. Hierdurch wird vorteiU,afler- 

Obermesser u,n eine Faltkanle gebogen mrd. Vorteilhafter- ' ^age und genaue Ausfonnung der Nahl an 

weise wird der zusatzliche Langsrand m ^»ner Breite und ^^^^^ P^nden Hohlklrper garanlieri. 

Flachenform durch die Querschnillsform des Obermessers 35 ^em harzi^^tellend^^^^^^ ^^^^^.^^^^.^ 

bestimmt. nol^nncw^*rk:7euo so auseebildeU daB sie das vorbeschrie- 

ErfindungsgemaB werden die fiir eine rauml.che Forrage- "f der Langsrander 

bungdesZuschnillsbishinzurHerslellungder^^^^^^^ S~XnS^^^ 

Form des herzuslellenden rohrfonmgen HohU^orpe' no ™unr ^ ^^^j^,, herstellen kann. Die PreB- 

wendigen Fertigungsschntle m ""^^.f ^S^^Jf,"; „he t IfaBt wdterhin ein SchweiBwerkzeug, vorzugs- 

mengefaBt Bei einer weise in Fonn einer Sonolrode, die gleichzeitlg als PreB- 

steht die Biegestation aus beweghchen und "nbeweghchen ^^^^ ^.^^ ^ erfindungsgemaBen Vot- 

Biegewerkzeugen. Eine in die Biegestation iransporUerte slempel ^'"8"^^^ umgelegten Naht in einem 

ubemehmenbewegUcheBiegewerkzeugedenweite^nPKV 50 ^i^f^7„J,,Bi .^tionder^ 

zeB der Utnformung des Zuschnilts. Vorzugsweise greifen "^^^^^^^JXte Bi Firierelemente wieder 

sie dazu mindestens teilweise ^^^^{^^"^^'^"^Z \nSZgz^lSg!^^^ren werden konnen. so daB 

ren Elemente der Biegestation^ hindurch und biegen dabe, ^-^J^^^f^X |)on, und den Fuhrungsschienen bereits ein 

zugeordneteTsiledesZuschmtts. ,„„cc.hip « neuer Abschnitt der Bahn bzw. ein neuer Zuschnitt in die 

„e?L'?«r^SS:S^ornSS^ Ss'io einge.^ werden kann. Damitwird die Zy- 

S^uSlLttetdadurcheincRed^^^^^^ ^r^—nd tht'enannten AnsprUchen werden wei- 

der bewegUchen Biegewerl^ge -wie der i^^^^ ter^A^S ond Alternativen zu dem erfindungs- 

5S«Jrn1~A^^^^^^^ « gem^enWnundf.rdieerfindungsgem^eS.mch- 

tragtdandtwesenaichzueinemmsg^^^^^^^ '""SSeWer behalt sich die Aufs.eUung unabhangiger 

bau der Vorrichtung nut kurzen ProzeB-Zyklusreiten bei. . fur die anzelnen Einheiten der Vonichtung vor. 

In einer wesenllichen WeiUrbildung Etfij^--g^-^^^ fu^er v^aS^eS^^^ ihrer jeweUigen 

derZuschnittinderBiegestaUon umemen ins_ Aus de, vor g ^^^^.^^^.^^^^^^j^^. 

s;*s«Mr=,4t'ssr..=: ^. 



BNSDCXJID- <DE_19711799A1X> 



DE 197 11 799 A 1 

Vorrichtung /.ur Hcrs.ellung rohrfomuger Vcrpackungcn .n ^^'^'i;"^^^,^^^ ^5 kreisJmigem oder elliplischeu. 

einer ersien Ausfuhrungslorm, Ouerschniii mil Oder audi ohne uingelegie Nahi fenigcn. 

Antneben. Ie.lwe.se in gegenubcr 1' .g. 1 geanderter Arbc.s ^^j^^^,^^^ 2I angeordnet, der einen wahrend und nach 

o • „j W!« 1 nndo- demSchneidenderBahn2erhalienenZuschnill22inseiner 

Fig. I und 2; . - u ^ 

Fig. 5 cm. |,,sp=kU,iscl« D— 8 to «.mch«,ng vertaj*"^^ F„h™g«chi„.n 13 ™d ..ei Bie- 

'"^r, :r?=2 mrsteUung einzelner Schritte Biegevc^gang absch.ieB., und die Nah. an dem HohMrper 

der Bearbeitung von Bahnraaterial; In der Vorrichtuns I eefertigte Endprodukt isl dann 

Fig.9a.9bperspek,ivi.che«^^^^ aer be l^. ^rnS oLe, ^hrfOnnigc Hohlk5rper 

^^IStSSS^— ^^^^^ 15,derdurcheineninng.lgesu.cheUdargesten.nSchie- 

JliTng einer einfachen. nicbt umgeleg.en Ungs- -^^^o. B^^^^^^^^^^ w.d.^^^ ^ ^^^^^ 

, 1 ■ T.- iu in- sichtigung weiterer Elemente der Vorrichtung 1. So erkennl 

Fic. 11 eine Emzelheit von J<ig. 10, aiv^uLie 5 ^ , „ t.^. „ ^ nw^mpn Ti^rh 24 mitFuh- 
Fil 12eineperspekdviseheDarsteUungeinesT.ilseines 30 - -J'^^ '^^f^^^^^^^^ 

PreBwerkzeuges von Fig. 10 und "-C" ■ 7^ 

Fig.l3a-13geinescl,ematischeDarsteilu^gdes^^^^^^ ^ter^eTdnd in Fig. 2 die zu.« Beuieb der Vorrichtung 1 in 

rensablaufesi.,eineralternauven Vorncl,tun8ZurDurchfhh- ^„^ebe angedeulet. 

rung des Verfahrens, n;^ w^.t-zp 7 wird durch einen Motor Al angetrieben, die 

aus einer frei laufenden und federbelasteten Anto:krdte 6 ^^j2Tt^lS^<^^ni genannten Antriebe und 

oberhalbderBahn2unde,nerangetnebenenWalze7unter. ™j^~«^^^ut ^w. gfschmlten worden. Zur 

^^?2?:uUd.~i.3w.nacb.^^^^^ ^ SSS'Sln^JS^l^^- wST^^ 

^^SSc2durcbi.uftdieauseinernObenn^^^^^^ .e?.^- SSKS ^^^^^^^^ 

einem Untermesser 9 bestehende Schne.deemhe.t 4 in ge- '^l^l^^^^^^^^rnvJo^k^^^^^ 

«. bcl to B.Kb»ibm,g to %ijl«g« bdm SohKite. ta •^"J" Vomcto™ 1 »«. Fig. 2 ta I>~(- 

.tazeln., bexhneb,, *1, .1. B»»tol to id,n«*. ^^^^•:^„~/„«^i„ ««nd» 

s»sii|S"f ^rgS^3 » ^HL=vrrrr„g-to.. 

eten. D«n U und den 'T' ™' "e" ifc der Bfe.esUiion 5 .u erkeme.. So is. 
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dorfingcraitigeAufbaudesBiegewerkzcugesndareesU^^ e„ d^R dic^ngCreblc Vom. fur den Hohlkon^or 

svobei das Biegewerkzeug 17 in Forn, c.nzclner cbeU .- ^^J'^t'^ ' ^^^^ „„„ die 1>rcBcinheil. 20 von 

schen cien Vuhrnngs.,chicnen 13 hmdurclw.un, B.cgen dc 3,, ausgcbiide.en Bereich dcs 

Bahn 2 durch Drehen un, die Achse 19 e.ngeselzl werdcn . oben ^aul emcn^^^^^ ^^^^^^^ ^^^^ vorgefai.etcn Bcre.ch 

slcllr. Von der Schneideeinhci, 4 wird d,e Bai,n 2 zw sd^n ^^^^^^^ Kam.n.eil 31 greif. hierbe, 

dcr Einfuhrhilfe 11 und den bcnachbarten Enden der uh- 10 f^^^" ^^^"^^ J,, 3, Bie8ew.rk3cug 16 endse.Ug 

rungsschienen 13 hindurch in die Biegesui.on s e.ngefuhrt. !" ^" "~^^,^,„es 10 ein, wodurcli ein Einkle.nn.en 

Fig. ^ ist eine perspeklivische Darslcllung dcr Vomci • ^ SchUeBbewegung 

lunglausdenKg.2bis4^Am T.ch24,sumB.^^^^^^^ t hS^^^^^^^ Ka.„r,Ueil 31 ist fedemd an einem 

und dcr obcrhalb dcr Bicgcslation 5 angcordncton PrcBon- ^"'^'^^"^^^^ Qi.g,. Pallvorgang mil dem Absen- 

heit20hervor. . PHh M ken der Fixierungseinheit 20 in seiner Endphase. Hier grei- 

Der Dorn 12 als Teil der BiegeslaUon 5 we,s e.r^ Fuh- J> ^^^^^l^^iL^ Kan.nUeil 31 ineinander und drucken 

rungsbahn 27 fur den mil seinem Anlneb A6 ^^'^"t^" den eSen l" ngsrand 33 mil der Nforfaltung nach innen, so 

Schieber 23 einer Verschiebeeinhe.1 28 und anderers^ts den ers en i^ang Langsrandes durch das 

nen AmboB 30 auf. Der AmboB 30 d.enl als Oegensluck z^^ tl^^^t^^u^n i n. Brgebnis e>ne u.ugefal.e.e Ecknahl 

dem Kombinalionswerkzeug der PreBeinheit 20, d.e spalcr ^™ ^ ScLeiRwerLug 32 und den. AinboBleil 30 

un.erBe.ugaufAbbildungenu.ehn.rerAusruhrungsloru.en 2. '^^^^sUs^mLm, J .us dor. crs^e. L^.^^^^^^ 

nochbeschriebenwird. , ^ , r^».Ti,.=k 33 einem /usalzlichen Langsrand 34 sowie einem zweilen 

Nachfolgend wird anhand einer B.lderfolge auf der Bas.s f ' ^/j^g^^f ^aut ist 

des Aufbaus der Vorrichtung von Fig. 1 das Arbe.tsverfah- langsrand 3^ auigeb 

reoundderFunklionsablaufderVorrichtungwahrende.nes ^'^^^Z^^^^^^ 

vollstandigen Zyklus dargesteUt. Fig. 6a ^«gt die b.s zu e.^ 30 J~ ^^^^^^ Jschichlig aufgebauten Dberlap- 

ner vorbeslimmten LSnge zwischen E.nfiihrinlfe 11 und abgescmo^e dar^esteUten einschriltigen 

Fuhrungsschienen 13 unier dem Dorn 12 hindurch in d>e W~ Gleichzeitig 

Biegeslatio., 5 eingeschobene Bahn 2. In d.eser Siiuat.o., er- 3™^" ^ J„ Jj, 4 ^^rch Arheben des Obennessers 

kenm die (hier nich. dargeslellte) MeBzelle erne I^e- "^"^^^^^^ ^er Andrucker 21 wird zur lx«ung 

marke an der Unlerseile der Bahn 2 und s»ppl die Forder- J J'^^^^^^^^^^g ^„ 12 abgesenkl. 

einheitS. „ , - j • h;.. in Fio 6e wird das Siegeln der Langsnahl 36 zwischen 

Fig. 6b stent dem nachsten ProzeBschnU dar, 'n dem d e n J j/^^j A,„boBleil 30 weiler 

Schneideeinheit 4 geschlossen wird. Dabe. w.rd e.n genau J^^ ^^J^^^^^ ^^^^ die Biegewerkzeuge 16 und 

bestimmtesSiackvonderBahn2abgelr.nn.un^^^^^ fSerg^ffnel und die Einfuhrhilfe 11 in die Position 

den aU Zuschnitt 22 in der Biegestauon 5 ^ J;^^. ° .uruckbewegt werden. 

Zum genauen Einhallen der MaBe des Zuschmltes ^ wud ^^'^^^•^l^ p. * ^g isles sehr einfach mog- 

die 2 diiekt vor dem Schne.devorgang durch den An- Jn /„.s,i^tion als altemativen ProzeB- 

drUcker 21 fixiert, indem sie duich den Andrucker 21 zw.- y^^^ inlegrieien. Falls namUch eine 

schen den Fuhrungsschienen 13 hindurch von unten gegen -l^l^'^^^^f^^^^^^ einen fehlerhaften Zuschmtt22 

den Dom 12 geklemmt wird. ^ fehlerhaften Bereich der Bahn 2 entdeckt hat, so 

Beim Schneidevorgang wird die Bahn zwischen einem bzw. . dargesteUten Position gt- 

Obennesser 8 und einem Untermesser 9 a^etrenm wobe, J^^^^^^ J^^^^-^^^^ ^„,fo^„„g ^er 

der so entstehende Zuschnitt 22 durch das Obermesser « an itegewerkzeuges 16 wird so der in die Vor- 

einer Faltkante 10 mit stets gleichen MaBen vorgefaltct ^ ^nt«^U^des^^^^ 

^"■d. . , ... A„j„.,^t_.2i abeelenkt und beispielsweise unten aus der ^fomchlung 1 

lnFig.6cwirdderinseinerLagedurchdenAndnick«21 ^°8^^"^^ g ^ ^ jieser fehlerhafte Bereich gar 

fixierte ZuschniU 22 durch die Biegewerkzeuge 16 und 17 J^'J^fiJ^Bil station S. Nach dem Schneiden steht 

weiter in die Form des zu ersteUenden ro^-^^^ lZ S e vStung 1 wieder wie vorstehend beschrieben zur 

Hohlk6rpersgebracht.Dazu wird der Zuschnitt 22 urn den die Vomaiiu g 

Dom 12 in der Biegestation 5 ''^*„«?ten Der Offnungsvorgang ist in Fig. 6b abgeschlossen. und 

wobei an den Stellen der RiUinien 14 d.e Kanten der Seiten- 17 sowie die Einfuhrhilfe 11 ha- 

wtade des spaeren HohUeorpers gebildel werden. d.e ^leg ^ ^.^^ oabei wird der 

Die Einfuhrhilfe U wird bei Aesem Y°^^8 "cht 8^ SSvorgLg rder umgelegten Langsnaht 36 wetter 

brauchl und wird deshalb in eine RuheposiUon bewegt. wo- J^J^^S'^S 

bei sie gleichzeitig ^en fflr die Bewegung to^^^^^ «> ^ ^3^11 ^ Aufnahme eines weiteren 

Muges 16 benotigten Raum freigibt Die An^^nkung 18 to ^ ^""^^ j vorbereilet, und so kann, wie .n F.g. 

Bieiewerkzeuges 16 ist dabei gegenttber der Rdlime 14a. ^bschm te^^^^^^ pordereinheit 3 ein neuer Abschn.tt 

urn die das hintere Teil des Zuschniltes 22 g^bogen v«r4 J^^^^^^'^^ d^rc^^ Schneideeinheit 4 hindurch durch e - 

■ derartversetzt.da6beimAnlegendesBiegewertoug^^^^^ 0^^6 37 zwischcn dem immcr noch im Schwc 6- 
gcgcn den Dom 12 dcr vorgcMlctc Bcr- ^ !^^B befindUchen Hohlk6T,er 15 und den Fuhrungsschie- 

22mitseinerSchmllkantes.cheramFaltkamml0anhegt P^^j ^i fohrt werden. ^ ^ ^ 

ohneUbetzustehen. , P isj dargesteUt, wie noch wahrend des ver- 

Fifi. 6d zeigt die Vonichlung 1 im fast voUstandig ge- m Dig. ok u g 
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schweiBens b'/.w. clcs Versic^ielns der Langsnahi 36 dcs 
Hohlkorjxjrs 15 die Bahn 2 in die J3iegccinheil 5 cingcluhn 
u nd dort sclion vorgcf al lei. wi rd . 

In dein in Fig. 61 dargesteillen ?ro7cRschriil isi die Vcrsic- 
gelung der Langsnalii 36 an deni Hohlkorpcr 15 feriigge- 5 
siclll. Zeiigleich isl auch die Positionicrung und die Mcs- 
sung der korrekien Lange des neu eingcfuhilcn Abschniiies 
der Bahn 2 beendel. So wird die Prelkinhcii 20 wicder ange- 
hoben, wodurch der nun feniggesicllie Hohlkoqier 15 auf 
dem Dorn 12 frei durch den gesiricheli dargesteillen Schie- lO 
ber 15 bewegt bzw. aus der Vorrichlung 1 geforderi werden 
kann. Daniit isl der Zyklus beendet, und das Verfahren be- 
ginnt wiederuin mil dem in Fig. 6a dargesteillen ProzeB- 
schritl. 

Aus der gesamten Abfolge der Fig, 6a bis 61 wird deui- i> 
lich, dafl die bewegten Teile der Vonichtung 1 kurze Wege 
zuruckzulegen haben. Das wird vor allem dadurch erreichr, 
daB die Bahn 2 bcrcits bcim Einschicbcn in die Bicgcstaiion 
5 durch die runden Abschnitte der Fiihrungsschienen 13 
vorgebogen und damit im Vergleich zur Ebene der Langs- 20 
naht 36 niedrig gehalten und auf diese Endposition schon 
umgelenkt und zugefuhrt wird. 

Fig, 7 zeigt eine voUstandige Maschine zum Abfullen und 
Verpacken flussiger Medien im Betrieb. Der erste Tcil der 
dargesteillen Anlage beslehl aus zwei parallel arbeilendcn 25 
Vorrichlungen 1, wie sie vorstehend beschrieben worden ist . 
Die Vorrichlungen sind in der Zeichnung vereinfacht darge- 
stellt. In die Vorrichlungen wird jeweils aus einem Speicher 
38 die Bahn 2 eingeschoben, zugeschnitten, gefallet und 
versiegelt. Nach rechls hin werden die ferligen rohrformigen 30 
Hohlkorper 15 in einem ZwischenschrittZ in die eigentliche 
Fullanlage weiteigefordert, wobei die zweibahnige Fullan- 
lage in dieser Form handelsublich ist und an die neue \for- 
richtung 1 nur geringfugig angepaBt werden muB. Je eine 
Vorrichtung 1 versorgt so eine Bahn der Fullmaschine. Die 35 
Vorrichlung 1 arbeitet jedoch prinzipiell wesentlich schnel- 
ler als die Fullmaschine. Die Vorgange innerhalb der Fullan- 
lage selber sind prinzipiell bekannt, so daB hier auf eine Be- 
schreibung verzichtet wird. Die Mehrkosten fur den darge- 
steillen Ausbau der Fullmaschine werden durch die Redu- 40 
zierung der Packstoffkosten bereits nach kurzer BeUiebs- 
dauer ausgeglichen. 

Fig, 8 zeigt in schematischer Darslellung den Ablauf des 
Verfahrens innerhalb der Vorrichtung 1 bis hin zurUbergabe 
der ferligen Hohlkorper in die bekannte AbfUUeinrichtung. 45 
Hier wird die Bahn 2, wie bereits in Fig. 7 dargeslellt, aus ei- 
nem Speicher 38 entnommen. Bei dem Speicher 38 hkndelt 
es sich hier um einen Umkartoii 39, in dem die Bahn 2 als 
Slapel 40 mil einer Leporello-artigen Faltung angeordnet 
isl. Die Bahn 2 wird durch einen Packmittelhersteller herge- 50 
stellt und mit dieser Faltung in dern Umkarton 39 abgelegt. 
Dabei diwit der Umkarton 39 gleichzeitig als Transport- und 
Lagerbehalter. Neben dem fertigen Bedrucken und Be- 
schichten der Bahn 2 konrien auch die Rillinien 14 bereits 
durch den Packmittelhersteiler auf die Bahn 2 gepragt wer- 55 
den. Falls die Bahnen jedoch in diesem Sinne unbearbeitel 
zum Betreiber der Vorrichlung 1 sowie der angesdilossenen 
FOllmaschine gelangen, so konnen die Rillinien 14 sowie 
weitei^ Applikationen, beispielsweise s.g. Pulltabs, an der 
mit B in Fig. 8 gekennzeichnelen Slelle auf der Bahn 2 an- 60 
gebracht werden. 

Die Bahn 2 lauft uber die Fordereinheit 3 zu der Schnei- 
deeinheit 4. Als Zuschnille 22 werden sie schrittweise zu 
rohrfbrmigen Hohlkdrpem 15 gefaltet und versiegelt und 
ilbcr cincn Zwischcn- und IVansport schritt Z in die Fulhna- 65 
schine transportiert. 

In der dargesteillen Art ist eine problemlose Langzeilbe- 
schickung der Vonrichtung 1 mSglich. Das senkt im Betrieb 



zusaiztich die Pcrsonalkosien. Zudcin ist ein schncllcr und 
einfachcr Wechscl von Design und auch Fornialen durch- 
fCihrbar. Bei gestoppler Vorrichlung 1 wird die Bahn 2 aus 
der Fordercinlieil 3 herausgcnotnnien und eine neue Bahn 2 
einecfiihri. Die Posiiionierung der neuen Bahn 2 crfolgi 
Liber die mil der MeBzelle 26 gekoppelie Fordereinheii 3 au- 
lonialisch, so daB durch die exakie Einhaliung der Zu- 
schnillmaBe ab dem ersien Zuschniu kein sysienibedingler 
AusschuB crzeugi wird. 

Die Fig. 9a und 9b sicllen in perspeklivischer Ansichi 
niogliche Transport- und Lagerformen von Umkartons 39 
ftir Leporelloartig gefalleie Bahnen 2 bei unlerschiedlicher 
PackungsgroBe vor. Unter Anpassung an in Europa bzw. 
wehweit gangige MaBe im Transporiwesen sind in einem 
Umkarton 39 in zwei parallel nebeneinander angeordnelen 
Siapein 40 jeweils ca. 2.500 Zuschnitte gespeichert. Die Art 
der Speicherung der Bahn erhoht gegenuber bisher bekann- 
icn Spcichcrvcrfahrcn fur rohrformigc Hohlkorpcr 15 die 
Raumausnutzung erheblich. Nach einem bisher gangigen 
Verfahren konnen in einem Umkarton nur ca. 600 Hohlkor- 
per 15 gespeicherl werden. In den bekannten Systemen ist 
einerseits die Volumenausnulzung in den Umkartons we- 
sentlich schlechier, andererseils wird zum Beslucken der 
Fullmaschinen Bedienungspersonal benoligl, so daB das Ge- 
wichl der Umkartons insgesaml durch Arbeitssehulzbeslim- 
inungen auf unter 10 kg begrenzt ist. Da bei dem beschrie- 
benen Verfahren keine schwere korperliche Arbeit durch 
Bedienungspersonal zum Nachfiihren einzelner Hohlkorper 
15 Oder der Zuschnitte 22 bzw. hier bevorzugt der Bahnen 2 
notwendig ist, hat die aus Arbeitsschutzgrunden erlassene 
Gewichtsbeschrankung fur die Umkartons 39 keine Bedeu- 
tung. Damit konnen die GebindegroBen der Umkartons 39 
den ublichen SlandardmaBen der Transportlechnik frei an- 
gepaBt werden. Daraus ergibt sich insgesamt eine problem- 
losere Lagerung sowie ein wirtschaftlicherer Transport. 

Ein weiterer Vorieil der dargesteillen Leporello-Faltung 
besteht darin, daB jeweils nur bedruckte AuBenflachen oder 
zur Seite des spateren Produktes gerichlele Innenflachen in 
Konlakt zueinander stehen. So konnen Verunreinigungen an 
den Innenflachen ausgeschlossen werden. 

Welter zeigt Fig. 9a vier auf einer Palette 41 angeordnete 
Umkartons 39, so daB allein auf dieser Palette 41 Bahnen 2 
fiir ca, 20.000 Hohlkorper gelagert, transportiert und vor 
bzw. unter einer Vorrichlung 1 positioniert werden konnen. 
In diesem Beispiel haben die zu erzeugenden Hohlkorper 
ein Fassungsvermogen von 1 Liter Flussigkeil. 

Fig. 9b zeigt analog zu Big. 9a Bahnen 2 in Leporello-ar- 
tig gefalieten Stapehi 40 fUr Hohlk6rper, die 0^ Liter FUll- 
volumen in einer Fullmaschine haben. In einem der darge- 
steillen Umkartons 39 sind zwei Stapel 40 mit zusammen 
5.000 Zuschnitten parallel angeordnet und gleichzeitig ent- 
nehmbar, so daB auf der Palette 41 insgesamt 30.000 Zu- 
schnitte in Form von Bahnen 2 zur Verfiigung stehen. 

Das beschriebene Verfahren isl in weilen Bereichen van- 
ierbar und an unterschiedUche Fertigungsbedingungen und 
Hohlkerper-Querschnittsformen anpaBbar. HohlkGrper 15 
mil rundem oder ovalem Querschnilt konnen so durch An- 
passung des Doms 12 sowie der Biegewerkzeuge 16 und 17 
in analoger Weise hergestellt werdra. ohne daB an der Bahn 
2 bzw. den Zuschnitten 22 Rillinien 14 vorgepragt sein mus- 
sen. Durch geringfugige Anderungen anhand der in Fig. 6a 
bis 61 dargestellten Vorrichtung konnen auch Hohlkbrper 15 
mil rechleckigem QuerschniU hergestellt werden. 

Vorstehend isl eine AusfUhrungsform des erfindungsge- 
maBcn Verfahrens unter dem Gcsichtspunkt der zu bcvorzu- 
genden und fertigungstechnisch eher aufwendigen umgeleg- 
len Ecknaht beschrieben worden. Aus Griinden der Konti- 
nuitat des Verpackungsdesigns wird die umgclegte Ecknaht 
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,eu. bevcug.. Dure, <.as Un.lcgcn ... Na,., nn 

erstcn Langsrand 33 sowie dcr ubcrlappcnden Ubcrdeckung Lan^, nh i' cine Momenlnnfnah.ne dcs Schneidcvorgan- 

durch den 7.wci.en Liingsrand 35 w.rd ' --'-l^ 'f ; , , ' in der Biegevorrich.ung 5c posi.io- 

von, I..K-nraun, her flu.ssigkeasres.sle^ie. N«'' ees'^^^^^^^^ ^ ^ ^, \ n< cl^ rcl In Andrucker 21 an, Dorn I2c feslgc- 

SeuSl^r PE-Folie besC.ich.e, und weis. ..den. ^"^'^^^ 3 zusan.n.en „.i. der 

eine geschlossene Aluminiun.kaschicrung auf, um jedes „ J 'S' f ^^^^^ 

Eindringcn von Liehl und Saucrsloff in das Innetc der Ver- 10 ^^^hne.d«:.n^e^^^^^^^ Schneideeinhei, gegcnuber der 

packung zu verhindern. . ^rci^n Aii«;fiihrunes!brm derarl abgewandell worden ist, dal3 

I.n Bcreich verpackter Ixbensmi..el mu ver^a^^^^^^ rPalS^c an dem erslem Langsrand eines 

kurz^r Haltbarkeitsdauer kominen wen.ger aufwendige Kar- '"^^ f^^^^^ i^i. Fur den Transport der zusatzli- 

lonmalerialien mil einfacheren Siegelnahten zum E.nsalz. In ^^^^^' ^ZMcLt das Uniermesser 9 hinweg ist es 

Fig. 10 ist eine Ausfuhrungsfonn der Vornchlung 1 zur Her- ^J^" ^^"IXeder 1^^^^^^^ 34c anzuheben. oder das 

siellune einer nicht urageleglen Ecknaht bei der Herslellung nioghch, entweder aen j^ang^rai 

hicrzu umfaBt die Vomchtuog la dor F g. 10 c.no vero.n- J^^^'^a f ung von^^^ ^_^^P^^^^^ ^.^ 

faehte Ausfuhrung einer Schneidee.nheU 4a, da benn f.hlossene Biegestat^^^ 

Schneiden der Bahn 2rueinemZuschn«t22a kejn Vorfalten 20 ^^^8 8^^^^^^^ j,^!,, 15^ dar, der aus dem Zu- 

eineszusatzlichenLangsrandes34notwetidigist. rhnS /ebUdel wird 

Der in Fig. 10 dargestellte ProzeBschntl entspnch^^dem ^^n't 22c geb W^^^^^^^^^ 

der Fig. 6e der ersten Ausfiihrungsfomi. Durch das Fehlen In ^^n f£ He der Ablauf von Biegen und Fallen 

eines zusatzlichen Langsrandes 34 m F.g 10 muB der Auf- 8; ^^^^^^ g^^,,i^B,„ j,, p,eBeinheil20c verdeul- 

bau des FalU.a,n,nes 10a in der dargesldUen Ar, verandea 2. ""'f ^^J/^^^^^^^^^fi^ 34c wird in vorgefalteler 

werden.un>deners.enUngsrand33unBere.chdesun,den JfJ;; J™Xngsschienenl3unlereinernKammteil 

AmboB30cdesDornsl2herumzufal en ^1 der PreBeinheil 20c derart dun:hgefuhrt, daS er vorge- 

Fig. 11 stem eine Einzelheii aus Fig. 10 H.er ,sl der f^^™ 

BereichurndenAmboB20unddasBidedesSchwe,Bwerk- "f;Jjf^'3f;Xm^^^^ 

zeuges32mitdazwischengefuhrtenbzw.gehaUene^L^^^^^^^ 30 f .^.hie 

randem 33 und 35 vergKiBert dargesiellt. Man erkennt, daB ^^^^ Langsrand 34c im Eingriff steht. Der 

beim SchlieBen des Bicgewerlaeug« 16 und Andrucken ^^^^^^^^^^Z ^oL.. SchweiBwerkzeug derPieB- 

SUpe. an .ne. Haher 44 nacH un.en ah- 

durch eine zusatzliche Kante 10b an dem modifizierten FaU- 35 sen^ar angeorfneL 5^ ^^^^^ 

kamn. 10a um den AmboBbereich 30 ^^-^^-^^^^f^J^^' I'dl^^^rsSeSnuLnte an den Kammteil 31c 

Damit liegt der ersle Langsrand 33 vor dem endgultigen Ab- ^g^""™ SchweiBwerkzeug 32 nach unten ge- 

senken der PreBeinheil 20 unter dem zwe.len Langsrand 35, " J/^'J^'J^? ,^,i,e. Langsrand 35 exakl posiUc^ 
undeskonneninnereundauBereKunststoffbeschichlungen fuhrt. Dabei wird der zweiie i. g 

42 und 43 durch das SchweiBwerkzeug 32 auf dem AmboB 40 raert. ^^^^^^^ ^^^^^^^^ ^.^^ 

aOaufeinandergedrucktundversiegellwerden. H„n^. von dem SchweiBwerkzeug 32 auf den Kammteil 31c 

Fig,12zeigtdiePosiaonvonFig.ll '"--drf -- U^^^^^^^^^ « 

sionalen DarsteUung. Das B.egewericzeug 16 ' ' ^^^^^ 31c gegen eine Ruckstdlfeder 46 drOckt und so 

vollstandig geschlossen, so daB die Fa^tkante Wa an dem ^^^^^^^^^^^^ Zuschnitt 14c niederdrUckt 

Doni30anUegtundderersteLangsrand33durchdieKanle 4. ^en KammteU 3lc aw Q volls^ndig 

10b umdenDom30hen,mgebogen wild. Fernenst hieran abgesenkter PreB- 

erkennbar, wie der KanunteU 31 der PieBeinheit 20 in die ^ J^J^^^SXd^^ 15c mil umgelegter 

Nuten bzw. Kammstruktur des Faltkanunes 10a eingreift. ^"J^^^^^'^j^^^^^^^^ 

^r.^T^^^s^^^^'^ -^ - r^SSemdarges.n4prozeBschHUge«.we.^ 

handene) zusatzliche Langsrand 34 beim Absenken der « um die m^Mitte^^^^ g SchweiBwerkzeug 32 
PreBeinheit 20 zwischen dem Faltkamm 10 bm 10a und Jier w"-d demj ^ ^ ^^^^ 

der PreBeinheit 20 verkiemmt und damit zerst&tt werden 5, ^l^^^^^" J^^^^^";^^ ^ exakt vorbestimmte 

. . c;. r i^.r v^r Position fuhrt Zudem halt dcr KammteU 31c den vorderen 

Fig. 13a zeigt cine weitere Ausfuhrungsform emer Vor- J^" J^^^^^^^ ^em Dom 12c medetgedrackt, 

richtung Ic. Hier wird eine umgelegte Nahl in e.nem miltle- ™f„^„^"f^7senk^^ des SehweiBwerkzeuges 32 der erste 

ren Bereich eines rohrffirmigen Hohlkorpe« 15 aus von e.- ^^^/^f,"^^,^'^^^^^^^^ ^usa^Uchen Ungs- 

ner Bahn 2 abgeUennten Z-^-^^" S unt d™ z^dten Langsrand 35 gelegt wird und 

t'£Z^L^TS!irJZ'^^^ <iieser Aufbau nach dem Zusa.nmendrUcken versdiweiBt 

wie in Fig. 13a dargestellt ausgebUdet. wrHe^eschiiebenen Vorrichiung Ic kann bei Auswech- 

In der F.gurenfolge 13a bis 13g wird der Verfahrensab- ^J^^'';'.^/^;^^^^^ Schncidccinhcit 4a 

™» f.xfS-t 
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miulcren Bcreich eine cinfache, nichl lungclegvc Nahi aul- 
weist. 



Rc/ugs/eichenl iste 



1 Vorrichuing 

2 Bahn 

3 Fordereinheil 

4 Schneideeinheii 
4a Schneideeinheit 
4c Schneideeinheii 

5 Biegestation 
5c Biegestation 

6 Andriickrolle 

7 angetriebene Walze 

8 Obermesser 
9Untermesser 

10 Faltkamm 
10a Faltkamm 
10b Kante 
10c Kante 

11 Einfuhrhilfe 
12Dom 

12c Dom 

13 Fuhrungsschiene 

14 Rillinie 
14c Rillinie 

15 rohrformiger Hohlkorper 
15c rolirformiger Hohlkorper 

16 (vorderes) Biegewerkzeug 
16c Biegewerkzeug 

17 (hinteres) Biegewerkzeug 

18 Achse 

19 Achse 

20 PreBeinheit 
20c PreBeinheit 

21 Andriicker 

22 Zuschnilt 
22a Zuschnitt 
22c Zuschnitt 

23 Schieber 

24 Tisch 

25 Fiihrung 

25a feste Fuhrung 

26 MeBzeUe 

27 Fuhnangsbahn (Schieber) 

28 Verschiebeeinheit 

29 "Oberlappungsbereich 

30 AmboBbeicich des Doms 
30c AmboB 

31 Kanunteil 
31c Kanunteil 

32 SchweiBwericzeug 

33 ersterLangsrand 
33c ersterLangsrand 

34 zusStzlicherLangsrand 
34c zusatzlicherLangsrand 

35 zweiter Langsrand 

36 Langsnaht 
36c Langsnaht 

37 DurchlaB Dom/Schiene 

38 Speicher 

39 Umkarton (Leporello) 

40 Stapel (Lepoiello) 

41 Palette 

42 Kunststoffbeschichtung 

43 Kunststoffbeschichtung 

44 Halter 



45 Teil/Anschlag 

46 Riicksicllfeder 
AI-A6 Aniricbe 
R l^ill-Sclirili 

Z Zwischenschriu. 
d max. Brciie 



Paientanspriiche 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



I. Verfahren zum Herstellen von rohrfomiigen Hohl- 
korpem, insbesondere furBehalter, aus Kartonmaierial 
Oder dergleichen durch 

- Biegen eines von Langsrandem begrenzten Zu- 
schnilis aus Kartonmaierial o. dergl. zu dem Hohl- 
korper mil offenen Stirnseiten und 

- Verbinden einander uberlappender Verbin- 
dungsbereiche des Zuschnitts, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

- der Zuschnitt (22) oder eine Bahn (2) aus Kar- 
tonmaterial o. dergl, von der der Zuschnitt (22) 
abgeteilt wiitl, in eine Biegestation (5) iranspor- 
tiert und dort gehalten sowie 

- miitels Biegevorrichtungen in die Form des 
Hohlkorpers (15) gebogen und 

- ein Uberlappungsbereich (29) gebildel wird, m 
dem die beiden zur Langsachse des Hohlkorpers 
(15) parallelen Langsrander (33, 35) des Zu- 
schnitts (22) aufeinandergelegt und 

- miteinander verbunden werden sowie 

- der Hohlkorper (15) aus der Biegestation (5) 
gefdrdert wird. 

2 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Zuschnitt (22) oder die Balin (2) durch eine 
Einfuhrhilfe (11) in die Biegestation (5) eingeschoben 
wird. 

3 . Verfahren nach einem oder beiden der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Zu- 
schnitt (22) Oder die Bahn (2) in der Biegestation (5) 
durch als Biegevorrichtung wirkende Fuhrungsele- 
mente gebogen wird. 

4 Verfaliren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Zuschnitt (22) oder die Bahn (2) wahrend 
des Transports in die Biegestation (5) mit feststehen- 
den einen Bogenabschnitt aufweisenden Fiihrungsele- 
menten in Eingriff gebracht und im Bogwiabschnitt 
entsprechend verformt wird 

5 Verfahren nach einem der Ansprtiche 3 und 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Zuschnitt (22) oder die 
Bahn (2) wahrend des Transports in die Biegestation 
(5) mindestens teilweise urn einen Dom (12) gebogen 

6 "verfahren nach Anspmch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Zuschnitt (22) oder die Bahn (2) wahrend 
des Transports in die Biegestation (5) zwischen den 
Fiihningselcmenten der Biegestation (5) und dem Dom 
(12) gefUhrt wird. , 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Zuschnitt (22) oder die Bahn (2) bei Erreichen einer 
vorbestimmten Einfiihriange festgeklemmt wird. vor- 
zugsweise durch einen Andriicker (21). 
8 Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Zuschnitt (22) bei Enreichen einer vorbestimmten Ein- 
fiihriange der Bahn (2) von dicscr abgcUrcnnt wird. 
9. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Zuschnitt (22) durch Biegewerkzeuge (16, 17) an den 



BNSIX3CID: <0E_ie71 17e9Al_L> 




DE 197 1.1. 



Dorn (12) angelegi.wird. 

10. Vcrfaiiren nach Anspruch 9, dadurcli gekcnnzeich- 
nel, daB an dcm Dorn (12) die tjberlappung der Langs- 
rander (33, 35) des Zuschnitls (22) ziini Hcrsicllcn dcs 
Verbindiingsbereichcs hergeslelh wird. ^ 

1 1 . Verfaiiren nach eineni odor niehreren der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnel, daB die 
Bahn (2) iin vorbestinunter Posilion gehalten wird. 
vorzugsweise durch einen Andrucker (21) iiii Bereich 
der Biegestalion (5) und beim Schneidevorgang im Be- lO 
reich der Schniltkanle vorgefaltet wird, vorzugsweise 
parallel zu der Schnitlkante und insbesondcre in einem 
festgelegten Absland zu der i>chniukanle. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dal3 

- die Balm (2) zwischen einein Obennesser (8) 
und einem Untennesser (9) abgetrennt und 

- die Vorfaltung durch cin Zusamnicnwirkcn dcs 
Obennessers (8) 

- niit einer Faltkanle (10) hergestellt wird, die 20 
dem Obennesser (8) gegenuberliegt. 

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge- 
kennzeichnel, daB die Lange der Zuschnitle (22) ein- 

stelibar ist. 

14. Verfaiiren nach Anspruch 11-13, dadurch gekenn- 25 
zeichnet, daB die Bahn (2) vor dem Schneidevorgang 
im Bereich der Schnitlkante fur die Vorfaltung gerillt 
wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 11-14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bahn (2) parallel zu den Kanten der 30 
spateren Seitenwande des Hohlkorpers (15) geschnit- 
len wird. 

16. Verfahren nach einem oder niehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnel, daB ^ 

- der Zuschnitl (22) nach dem anfanglichen Bie- 35 
gen der Bahn (2) oder des Zuschnitls (22) beim 
Transport in die Biegeslation (5) durch die Fuh- 
rungselemenle 

- stationar gehalten und 

- anschlieBend mitlels solcher Biegewerkzeuge 40 
(16, 17), die bewegl werden, zum Verbinden der 
Langsrander (33, 35) fertig gebogen wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnel, daB die Biegewerkzeuge (16, 17) bewegl 
werden, insbesondere urn eine jeweils eigene Anlen- 45 
kung (18, 19) gedreht werden. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 16 und 17, 
dadurch gekennzeichnel, daB 

- sich beim SchlieBen der Biegewerkzeuge (16, 
17) die beiden parallel zur Langsachse des Hohl- 50 
korpers (15) liegenden Langsrander (33, 35) auf- 
einanderlegen und 

- durch eine PreBeinheit (20) aufeinanderge- 
driickt w^den. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, dafi ein ersler LSngsrand (33) durch ein in 
Form eines Kanimes (31) aufgebautes Teil der PreBein- 
heit (20) um den Dorn (12) gefaltel wird. 

20. Verfahren nach einem der Anspruche 18-19, da- 
durch gekennzeichnel, daB ein zweiter Langsrand (35) 60 
durch Absenken der PreBeinheit (20) derart umgebo- 
gen wkd, daB der zweite Langsrand (35) den ersten 
Langsrand (33) ubergreift. 

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnel, daB die bcidcn mil ihrcn Langsrandcm (33, 65 
35) den tJberlappungsbereich (29) bildenden Wandab- 
schnitte durch die PreBeinheit (20) aufeinanderge- 
driickt werden. 
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22. Verfahren nach einein der AnsprUchc 16-21, da- 
durch gekennzeichnel, daB ein z. B. nach Anspruch 11 
vorgefaheier zusiitzlicher Langsrand (34) zwischen 
dum ersien imd dem zweilen Langsrand (33, 35) ge- 
meinsani mil dicsen zu einem dreischichligen Aufbau 
/.usanuncngedriJckt wird. 

23. Verfahren nach eineni der Anspruche 16-22, da- 
durch gekennzeichnel, daB der zweite Langsrand (35) 
den ersien Langsrand (33) deran uberdeckt, daB der 
zweite Langsrand (35) den zusatzlichen Langsrand 
(34) in dem dreischichligen Aufbau ubcrragt und mil 
dem uberragenden Teil mil dem ersten Langsrand (33) 
verbunden wird. 

24. Verfahren nach einem der Anspruche 16-23, da- 
durch gekennzeichnel, daB die Uberlappung der Langs- 
rander (33, 35), die zwischen einem AmboBteil (30) 
des Doms (12) und dem PreBeinheit (20) gehalten wer- 
den, zur Hcrstcllung dcs Ubcrlappungsbcrcichcs (29) 
fixiert wird, vorzugsweise durch eine mindestens 
punklweise VerschweiBung. 

25. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnel, daB der Uberlap- 
pungsbereich (29) abdichtend versiegell wird, insbe- 
sondere durch VerschweiBen mindestens einer im 
Uberlappungsbereich (29) vorhandcnen KunsUiloff- 
schicht bzw. Kunstsloffbeschichtung (42, 43). 

26. Verfahren nach Anspruch 24 oder 25, dadurch ge- 
kennzeichnel. daB 

- wahrend des Fixierens, gegebenenfalls des Ver- 
siegelns, des tlberlappungsbereiches (29) 

- die Biegewerkzeuge (16, 17) wieder geoffnel, 

- ein weiterer Abschnitt der Bahn (2) oder ein 
Zuschnitl (22) in die Biegeslation (5) eingefuhrt 
und 

- unter dem vorhergehenden Zuschnitl (22) posi- 
lioniert wird. 

27. Verfahren nach einem oder raehreren der Anspru- 
che 24-26, dadurch gekennzeichnet, daB 

- wahrend des Fixierens, gegebenenfalls des Ver- 
siegelns, des tlberlappungsbereiches (29) 

- mil dem Offnen der Biegewerkzeuge (16, 17) 
auch 

- der Andrucker (21) wieder geoffnel und 

- die Einfuhrhilfe (11), wenn sie fur den Biege- 
voigang in eine andere Position verbracht wurde, 
in die Bereitschafbposition vor die Biegeslation 
(5) zuriickbewegl wird. 

28. Verfahren nach einem der Anspruche 22-27, da- 
durch gekennzeichnet, daB der durch das Fixia:en des 
Uberlappungsbereiches (29) in seiner Form festgelegte 
Hohlkorper (15) zum Versiegeln in cine andere Posi- 
tion verschoben wird. 

29. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB der fertig versie- 
gelle Hohlkorper (15) durch einen Schieber (23) abge- 
su-eift wird. 

30. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprUche, dadurch gekennzeichnet, daB ein mil minde- 
stens einer Rillinine (14) versehener Zuschnilt (22) 
Oder eine hiermit versehene Bahn (2) in die Biegeste- 
tion (5) Iransportiert wird. 

31. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB 

- RiUinien (14) 

- parallel zur Langsachse der hcrzustcllcndcn 
Hohlkorpers sowie in Abslanden voneinander 
verlaufend auf bzw. an einem Zuschnitl (22) bzw. 
an der Bahn (2) 
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- zuin Vorpriigcn cler Fahkanicn der Scilcnwancie 
dcs Hohlkorpers (15) angcbrachl werclcn, 

- gegebcncnfalls in Verbindung mit Rilliiiien 
(14) fiir das spiitere VerschlieBen der ofTenen 
Slirnseiicn des Hohlkorpers (15). 5 

32. Verfahren nach cineiii der vorhcrgehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzcichnet, daB durch Bii^gen 
des Zuschnitts (22) uiu die Rillinicn (14) Eckcn bzw. 
Faltkanien an dein Hohlkorpcr (15) hergestelll werden. 

33. Verfahren nach cineni der vorhcrgehenden An- »0 
spruche, dadurch gekennzcichnet, daB die Rillinien 
(14) vor dem Eintrilt. der Bahn (2) oder des Zuschnius 
(22) in die Biegestalion (5) hergestelll werden. 

34. Verfahren nach eineni oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 15 

- zur Herstellung einer Hohlkorpers ohne weilere 
Faltkanien, z. B. mit kreisrunder Querschnitisfla- 
chc 

- von dem ersten Langsrand (33) des ZuschniUs 
(22) in der Biegestation (5) ein zusatzlicher 20 
Langsrand (35) 

- entlang einer Rillinie (14) 

- zur AuBenseitedes Hohlkorpers (15) hin uinge- 
bogen und 

- in einein Bereich durch den zweilen Langsrand 2.5 
(35) uberlappt wird. 

35. Verfahren nach eineni oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Zuschnilt (22) oder die Bahn (2) aus Kartonmalerial 
senkrecht zu den Rillinien (14) der Seitenwande in die 30 
Biegestation (5) eingefiihrt wird. 

36. Verfahren nach einem der vorhcrgehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Bahn (2) von 
einem Speicher (38), zu dessen Herstellung sie zieh- 
harmonikaformig gefallel wird, z. B. aus einem Um- 3.5 
karton (39) heraus zum Schneiden gefuhrt wird. 

37. Verfahren nach Anspruch 36, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Faltung der Bahn (2) in Teilen ausein- 
andergezogen wird, die jeweils der Lange eines Zu- 
schnitts (22) Oder eines Vielfachen dieser Lange ent- 40 
sprechen. 

38. Verfahren nach Anspruch 36 oder 37, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in dem Speicher bzw. dem Umkar- 
ton (39) mehrere Bahnen (2) nebeneinander angeordnet 
sind und insbesondere gleichzeitig parallel entnonunen 45 
werden. 

39. Verfahren nach einem oder mehreren der Arispru- 
che 1-33, dadurch gekennzeichnet, d«6 die Bahn (2) 
von einer Rolle zum Schneiden und Hers teilen von Zu- 
schnitten (22) zugefuhrt wird. SO 

40. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Bahn (2) je- 
weils in der Lange eines Zuschnitts (22) positioniert 
der Biegestation (5) zugcfUhrt wird, vorzugsweise iiber 
Lesemarken auf der Bahn (2) optisch gesleuert 55 

41. Vorrichtung zum Herstellen von rohrfbrmigen 
Hohlkorpem, insbesondere fur Behalter, aus Karton- 
material oder dergleichen, bestehend aus 

- einer Fordereinheit (3) fur den Transport und 
die Positionierung einer Bahn (2) oder eines Zu- 60 
schnitts (22) 

- einer Schneideeinheit (4) zum Abteilen defi- 
nierter Zuschnitte (22) von der Bahn (2) im Falle 
der ZufQhrung des Materials in Bahnform, 

- cincr Biegestation (5) zum Bicgcn cincs Zu- 65 
schnitts (22) zu dem rohrfdrmigen Hohlkdrper 
(15) mit offenen Stirnseiten, 

- einer PreBeinheil (20) zum Verbinden in einem 
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Uberiappungsbcrcich (29) dcs Zuschnius (22) mil 
glcichzeitigcin oder orilich vcrsctzicm Versicgehi 
und 

- einer Verschiebeeinheii (2S) zuin Weiterlrans- 
porlieren des ferlig geformtcn Molilk6q:>crs (15). 

42. Vorrichlung nach Anspruch 41, dadurch gckenn- 
zeichnel, daB die Fordereinheit (3) fiir den Transport 
der Bahn (2) oder des ZuschniUs (22) einen Rollen- 
bzw. Walzenantrieb uuifaBi, insbesondere als Konibi- 
nation aus einer federbelastelen Andriickrolie (6) und 
einer angelriebenen Walze (7), zwischen denen die 
Bahn (2) oder derZuschnill (22) verlauft, 

43. Vorrichlung nach Anspruch 41 oder 40, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Fordereinheit (3) seitliche 
Fiihrungen (25) aufweist, die der Breite der Bahn (2) 
entsprechend eingestelll sind. 

44. Vorrichlung nach einem der Anspriiche 41-43, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Positionierung der Bahn 
(2) zur Biegestation (5) fiir den Zuschnitl durch die 
Fordervorrichlung (3) uber MeBzellen (26) mit einer 
Steuerung erfolgt, die vorzugsweise oplische Lesemar- 
ken auf der Bahn (2) oder den Zuschnitten (22) auswer- 
tet. 

45. Vorrichlung nach einem der Anspriiche 4 1^4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Lesemarken in einem 
der Randbereiche der Bahn (2) oder der enlsprechen- 
den Randbereiche des Zuschnitts (22) angeordnet sind. 

46. Vorrichlung nach einem der Anspruche 41-45, da- 
durch gekennzeichnet, daB an der Einschubstelle der 
Biegestation (5) eine Einfuhrhilfe (11) angeordnet ist. 

47. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 41-46, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Einfuhihilfe (U) zwi- 
schen einer Bereitschaftsstellung und einer Stellung 
auBerhalb der Einschubstelle beweglich ist, insbeson- 
dere auf einer Kreisbahn zwischen diesen Stellungen 
schwenkbar ist. 

48. Vorrichlung nach einem der Anspriiche 41^7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Biegestation (5) alsBie- 
gevorrichtung wirkende feststehende Fuhrungsele- 
mente umfaBl. 

49. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 41^8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Fiihrungselemente min- * 
destens einen Bogenabschnitt aufweisen. \ 

50. Vorrichtung nach einem der Anspriiciie 41-49, da- \ 
durch gekennzeichnet, daB die Fiihrungselemente als f. 
parallel im Abstand zueinander angeordnetet Fuh- ^■ 
rungsschienen (13) ausgefiihrt sind. % 

5 1 . Vorrichtung nach einem der Anspriiche 41-50, da- f 
durch gekennzeichnet, daB in der Biegestation (5) ein t 
Formkorper bzw. ein Dom (12) angeordnet ist, an den \ 
der Zuschnitt (22) durch Biegen und Fallen mindestens \ 
abschnittsweise mittels Biegewerkzeugen (16, 17) bis [ 
zum Erreichen der Hohlkorperform angelegt wird. \ 

52. Vorrichtung nach Anspruch 51, dadurch gekenn- | 
zeichnet, daB das Querschnittsprofil des Doms (12) in- j 
nerhalb des Querschnitts des zu crzeugenden HohlkSr- f 
pers (15) liegt und sich die Mantellimen der (Jucr- 

schnitte an den Stellen beriihren, wo der Zuschnitt (22) 
an den Dom (12) angelegt wird. 

53. Vorrichtung nach Anspruch 52, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Druckflachen der Biegewerkzeuge 

(16, 17) der Wandung des zu erzeugenden Hohlkorpers • 
(15) angepaBt sind. 

54. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 41-53, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Biegestation (5) mindc- J 
stens ein bewegliches erstes Biegewerkzeug (17) um- 

faBt, das das Biegen des vorderen Abschnitts des Zu- 
schnitts (22) Qbemimmt und eine erste Seite des Zu- 
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schnius (22) falici und in cine vorbcsiiinniic Position 
gcgcniibcr dcjii Dorn (12) bringl, gcgebcnen falls die 
ersle Seile an den Dorn (12) anlegl. 

55. Vorrichtung nach eincni dcr Anspriiche 41-54, da- 
durch gekennzeichneU daR das Bicgewerk/xug (17) 5 
fingcrarlig ausgcbildct. isl. 

56. Vorricluung nach cincni der Anspriiche 4 1-55, da- 
durch gekennzeichnel, dal5 cine Anzaiil von Biegc- 
werkzeugen (17) zuiii Biegcn und Fallen in die Zwi- 
schenraumc zwischen bcnachbarten Puhrungsschienen lO 
(13) greifi. 

57. Vorrichtung nach eineni der Anspriiche 41-56, da- 
durch gekennzeichneU dafi die Biegeslation (5) minde- 
stens ein zweites, deni ersten Werkzeug gegenuberhe- 
gendes bewegliches Biegewerkzeug (16) unifaBt, das 15 
eine der ersten Seite gegenuberliegende zweite Seite 
des Zuschnitls (22) in vorbestimmter Weise biegt. 

58. Vorrichtung nach cincm der Anspriiche 41-57, da- 
durch gekennzeichnet, daB an einer zwischen dem er- 
sten und dem zweiten Biegewerkzeug (16, 17) gelege- 20 
nen Stelle des Doms (12), ein Andriicker (21) derarl 
angeordnet isl, daB der Zuschnitt (22) angehoben und 
gegebenenfalls mil einer dritien Seile an den Dorn (12) 
angedriickt wird, so daB sich unierhalb des Doms (12) 
ein DurchlaB (37) Pur den nachsleii Zuschnilt (22) bil- 25 
det. 

59. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 41-58, da- 
durch gekennzeichnet, daB 

- die Schneideeinheit (4) aus eineni feststehen- 
den Untennesser (9) und einem bewegbaren 30 
■Obennesser (8) besteht, 

- wobei dem Obemiesser (8) zum Herstellen ei- 
nes zusatzlichen Langsrandes (34) 

ein Vorrichtungsteil mit einer Faltkante (10) ge- 
gentiberliegt und 

- das Untemiesser (9) und die Faltkante (10) das 
Obennesser (8) am Ende des Schneidevorganges 
zwischen sich aufnehmen. 

60. Vorrichtung nach Anspruch 59, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB 40 

- die Breite des vorgefalteten zusatzlichen 
Langsrandes (34) 

- im wesentlichen der Breite einer senkrecht zur 
Schnittrichtung sowie oberhalb der Schneidefla- 
ciie liegenden Querschnittsflache des Obermes- 45 
sers (8) entspricht. 

61. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 59-60, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Faltkante (10) an dem 
zweiten Biegewerkzeug (16) angeordnet ist, das zwi- 
schen der Stellung an der Schneideeinheit (4) und dem 50 
Biege- bzw. Faltsteliungen bewegt wird. 

62. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 57 bis 61, 
dadurch gekennzeichnet, daB das zweite Biegewerk- 
zeug (16) eine schrage Faitflache (10c) zum Vorfalten 
des ersten Langsrandes (33) am Dorn (12) aufweist. 55 

63. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 57 bis 62, dadurch gekennzeichnet, daB dem 
zweiten Biegewerkzeug (16) ein Faltelement zugeoid- 
net ist, das in unmittelbarer Nahe der Domkante den er- 
sten LSngsrand (33) an den Dorn (12) anlegt. 60 

64. Vorrichtung nach Anspruch 63, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Faltelement BesUndteil der PrcBein- 
heit (20) ist. 

65. Vorrichtung nach Anspruch 63 oder 64, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Faltelement als Faltkamm 65 
(10) ausgebildet ist und beim Anlegen des ersten 
Langsrandes (31) an den Dorn (12) in enlsprechende 
Nuten des zweiten Biegewerkzeuges (16) gefiihrt ist. 
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66. Vorrichtung nach eineni oder mehreren der An- 
spriiche 51 bis 65, dadurch gekennzeichnet, daC die 
PreBeinhcit (20) einen PreBstcnipel umfaBi, der zum 
Anlegen des ersten TJngsrandes (33) an den Dorn (12) 

aufdiesen abgescnkt wird. 

67. Vorrichtung nach Anspruch 65 oder 66, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Fahkanun (10, 10a) derarl rc- 
laiiv bewegbar an der PreBeinheit (20) geiagerl ist, daB 
er vor dem PreBstempel auf dem ersten Langsrand (33) 
aufsetzt. 

68. Vorrichtung nach Anspruch 66 oder 67, dadurch 
gekennzeichnet, daB 

- der PreBstempel als SchweiBwerkzeug (32) und 

- ein Teil des Dorns (12) als AmboB (30) ausge- 
bildet ist. 

69. Vorrichtung nach Anspruch 68, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB am Ende des Biege- und Faltvorgangs der 
Ubcrlappungsbcrcich (29) durch die PreBeinhcit (20) 
auf dem AmboB (30) gepreBt und durch das SchweiB- 
werkzeug (32) entweder bereichsweise oder bereils ab- 
dichtend verschweiBt wird. 

70. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 51 bis 69, 
dadurch gekennzeichnet^ daB ein Teil des Dorns (12) 
als Ftihrung fur einen Auswerfer ausgebildet ist. 

71. Vorrichtung nach Anspruch 70, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Auswerfer als Schieber (23) ausgebil- 
det ist. 

72. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 41 bis 71, dadurch gekennzeichnet, daB der 
tJberlappungsbereich (29) in einem mittleren Bereich 
gebildet und zwischen einer melirteiligen PreBeinheit 
(20c) und einem Dorn (12c) verpreBt und mindestens 
bereichsweise verschweiBt wird. 
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